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บทคัดย่อ 
บทความวิชาการนี้เป็นการรวบรวม ความรู้ ความเข้าใจต่างๆ จากเอกสารประกอบการท างาน ระบบบริหารจัดการการ
ผลิตและประสบการณ์การท างานของผู้เขียน ที่มีความจ าเป็นพื้นฐานของผู้ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งพบว่า
เมื่อกระบวนการผลิตพัฒนาสูงขึ้นเพื่อรองรับการปฏิบัติงานที่อ้างอิงถึงระบบการบริหารจัดการคุณภาพ หรือระบบการ
บริหารจัดการการผลิตต่างๆ ที่เป็นมาตรฐานตามที่สากลยอมรับ จ าเป็นต้องการส่ือสารด้วยค าหรือข้อความที่ชัดเจนเป็น
มาตรฐานสากลและช่วยให้เกิดการปรับปรุงแก้ไขอย่างต่อเนื่อง ข้อมูลที่เป็นที่เข้าใจตรงกันจะท าให้เป็นประโยชน์ในการ
ส่ือสาร การรวบรวม วิเคราะห์เพื่อการแก้ปัญหา พร้อมการน าเสนอให้เกิดความเข้าใจที่ถูกต้องจะเป็นส่วนช่วยให้เกิด
ความรู้ ความเข้าใจเบื้องต้นกับทุกช่วงการปฏิบัติงาน ท าให้สามารถปฏิบัติการผลิตได้อย่างมีคุณภาพทั้งเชิงปริมาณและ
เชิงคุณภาพ ซึ่งเป็นเป้าหมายการผลิตของทุกอุตสาหกรรมตั้งแต่ระดับเล็กจนกระทั่งถึงการผลิตในระดับสากล ซึ่งความรู้ 
ความเข้าใจเพื่อเตรียมความพร้อมสู่งานอุตสาหกรรมการผลิต ได้แก่ ค าศัพท์และนิยามพื้นฐานของการผลิต 
กระบวนการขั้นตอนการผลิต กระบวนการสนับสนุนการผลิต การวัดประเมินผลการปฏิบัติงาน ลักษณะปัญหา สาเหตุ 
และการแก้ไขต่างๆ ในการผลิต และเคร่ืองมือทางสถิติที่ใช้ในการเก็บ ศึกษา และวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต เพื่อใช้ในการ
ปฏิบัติงานและการบริหารจัดการการผลิตต่อไป 
 
ค าส าคัญ ความพร้อมสู่งานอุตสาหกรรมการผลิต 
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Abstract 
This paper was prepare an industrial standard words and definition were necessary in every industrials of 
operator’s knowledge and understanding. These contents came from the related working procedure, operation 
management knowledge and more than 24 years of service in industrial production. They should understand 
words and meaning, process and process flow, supporting activities, performance measurement and evaluating, 
problem cause and remedy of process and statistic tools. These contents can help their working activities when 
working in processes of every industrials. 
 
Keyword Preparation to Industrial Production 
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บทน า 
 การ เข้ า ปฏิ บั ติ ง าน ในสายการผ ลิตขอ ง
อุตสาหกรรมการผลิตโดยรวมแล้วอาจแบ่งได้เป็นตาม
หน้าที่ เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรม
และซ่อมบ ารุง ฝ่ายสนับสนุนการผลิต เป็นต้น โดยในแต่
ละฝ่ายมักจะจัดระดับการท างานไว้เป็น 2 ระดับได้แก่ 
ระดับบริหารจัดการ และระดับปฏิบัติการ โดยปกติแล้ว
ส าหรับผู้ที่ไม่มีประสบการณ์ท างานที่จะเข้าปฏิบัติการ
ใหม่นั้นจ าเป็นต้องเข้ามาและผ่านการปฏิบัติงานในระดับ
ปฏิบัติ การก่อนเพื่ อ ให้ทราบ เข้ าใจกระบวนการ
ปฏิบัติงานต่างๆ เช่น การเตรียมวัตถุดิบ การเตรียมและ
เดินเครื่องจักร การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ทั้ง
ยังมีกิจกรรมอื่นๆ อีกมามายในการปฏิบัติงานเพื่อให้
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างสูงสุด
และยั่งยืน ดังนั้นจึงจะขอหยิบยกกิจกรรมบทบาทหน้าที่
ในการปฏิบัติงานต่างๆ ของสายการผลิต โดยเฉพาะงาน
ด้านงานผลิต งานวิศวกรรมและการซ่อมบ ารุงซึ่งเป็น
หน่วยงานที่มีภาระหน้าที่หลักในออกแบบการผลิต 
ควบคุมกระบวนการผลิต ปรับปรุงแก้ไขระบบการผลิต 
และบ ารุงรักษาระบบการผลิต โดยมุ่งเน้นให้ผู้ที่จะเข้าสู่
การปฏิบัติงานใหม่สามารถเข้าใจศัพท์และความหมาย
ต่างๆ ในอุตสาหกรรมการผลิต เพื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะกับงาน
ทางด้านการด าเนินงานการผลิต ควบคุมกระบวนการ
ผลิต ปรับปรุงแก้ไขระบบการผลิต และบ ารุงรักษาระบบ
การผลิต ที่จ าเป็นต้องใช้ และเข้าใจค าหรือข้อความ
ความหมายที่ใช้ส่ือสารกัน เพื่อให้การปฏิบัติงานการผลิต
ได้อย่างมีประสิทธิภาพต่อไป 
 
วัตถุประสงค์ของบทความ 
 เพื่ออธิบายศัพท์และความหมายต่างๆ ใน
อุตสาหกรรมการผ ลิต  ส าหรับการปฏิบัติ ง านใน
อุตสาหกรรมการผลิต 
 
ค าศัพท์และนิยามพื้นฐานของการผลิต 
การผลิต (Production) คือ การน าเข้าปัจจัยต่างๆ 
มาท าการเปล่ียนแปลง ดัดแปลงประกอบ หรือปรับปรุง
ด้วย ขั้นตอน กรรมวิธีที่ได้ออกแบบไว้เพื่อให้เกิดเป็น
ผลผลิต ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมาตรฐานตามข้อก าหนดที่
เป็นที่ต้องการของลูกค้า ด้วยประสิทธิภาพสูงสุดต้นทุนที่
ต่ าที่สุด ไม่ก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้กระท าการผลิต และไม่
กระทบต่อส่ิงแวดล้อม ของลูกค้า ส่งมอบตามแผน 
ปลอดภัย 
คุณภาพผลิตภัณฑ์ (Product Quality) คือ 
ภาพลักษณ์ของคุณลักษณะที่ดีของผลิตภัณฑ์หรือการ
ใหบ้ริการ ความคาดหวังของลูกค้าหรือผู้รับบริการ โดยมี
ลักษณะการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์หรือบริการทีไม่ดี ไป
ถึงลูกค้าได้ด้วยกันเป็น         2 ลักษณะ คือ การควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) การจัดท า ออกแบบกิจ
กรรมการบริหารคุณภาพ ที่มุ่งท าให้บรรลุข้อก าหนด
ทางด้านคุณภาพที่จะท าให้ชิ้นงานผลิตภัณฑ์หรือบรกิารมี
คุณลักษณะตามที่ก าหนดไว้ และการประกันคุณภาพ 
(Quality Assurance) คือ การกระท าที่มีการออกแบบ
แผนการควบคุมก่อนการด าเนินการผลิตอย่างมีระบบ มี
การตรวจวัดตรวจสอบปัจจัยต่างๆในการผลิต พนักงาน 
วัตถุดิบ เครื่องจักรอุปกรณ์ กระบวนการขั้นตอนการผลิต
เพื่อให้ความมั่นใจได้ว่า ผลิตภัณฑ์หรือบริการจะสามารถ
ตอบสนองความต้องการด้านคุณภาพได้ตามที่ได้ตกลง
กัน 
ต้นทุนการผลิต (Production Cost) คือ ค่าใช้จ่าย
ในการผลิตผลิตภัณฑ์ สินค้าหรือบริการนั้นๆ เพื่อส่งมอบ 
ผลิตภัณฑ์ สินค้าหรือบริการ ดังกล่าว ให้ได้ตามความ
ต้องการของลูกค้า 
การส่งมอบ (Delivery) คือ การจัดสรรทรัพยากรที่
มีอยู่ให้สามารถผลิตสินค้า หรือบริการได้ถึงมือลูกค้า ตรง
ตามเวลาที่ก าหนด โดยวิธีการให้หน่วยงานสามารถผลิต
และส่งสินค้าให้หน่วยงานต่อไปได้โดยไม่ล่าช้า เพื่อที่จะ
สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ตามก าหนดเวลาที่ลูกค้า
ต้องการ การส่งมอบที่ดีจะช่วยให้เกิดการลดต้นทุน  และ
ท าให้เกิดคุณภาพของผลิตภัณฑ์ การส่งมอบแบ่งเป็น 2 
ส่วน คือ ส่งมอบภายในหน่วยงาน และการส่งมอบ
ภายนอก หรืออาจนิยมเรียกกันว่า ระบบโลจีสติกส์ 
(Logistics) 
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ขวัญและก า ลั ง ใ จ ในการผ ลิต   (Production 
Morale) คือ จิตใจ น้ าใจ เจตนา ระดับความเป็นอยู่และ
ภาวะของอารมณ์บุคคลที่เป็นสมาชิกกลุ่ม ซึ่งเกิดจาก
ปฏิสัมพันธ์ระหว่างกันโดยตรงที่ส่งผลกระทบต่อความ
ตั้งใจ ความร่วมมือ และความสนใจในการปฏิบัติงาน 
สะท้อนให้ เห็นถึ งสภาพของการท างาน เช่น การ
กระตือรือร้น อารมณ์  คาดหวัง ความมั่นใจ   ความ
สามัคคี ความร่วมมือ สมัครใจในการที่จะปฏิบัติงานอย่าง
เต็มความสามารถเพื่ อบรร ลุวัตถุประสงค์ ในการ
ปฏิบัติงานในหน้าที่จนเกิดเป็นความร่วมมือร่วมใจ
ปฏิบัติงาน 
ความปลอดภัยในการผลิต (Production Safety) 
คือ สภาวะการปราศจากภัยหรือการพ้นภัย และรวมถึง
ปราศจากอันตราย (Danger) การบาดเจ็บ (Injury) การ
เส่ียงภัย (risk) และการสูญเสีย (Loss) ของบุคลการ 
ทรัพย์สินต่างๆ ขององค์การ 
ปัจจัยการผลิต (Production Factors)  คือ 
ทรัพยากรที่จ าเป็นขั้นตอน กรรมวิธีที่ได้ออกแบบไว้
เพื่อให้เกิดเป็นผลผลิต ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมาตรฐาน
ตามข้อก าหนดที่เป็นที่ต้องการของลูกค้า ได้แก่ คน/
พนั ก ง าน / เ จ้ าหน้ าที่  (Man) เ ค รื่ อ ง จั ก ร / อุ ปกร ณ์ 
(Machine) วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) หรืออาจ
รวมถึง เงิน (Money) การบริหาร (Management) 
การตลาด (Marketing) ขึ้นอยู่กับแต่หน่วยงาน องค์กร
นั้นๆ จะก าหนดเป็นแนวทางของตนเอง 
ก า ร บ ริ ห า ร จั ด ก า ร ก า ร ผ ลิ ต  ( Production 
Management)  คือ กระบวนการอย่างหนึ่งภายในองค์กร
ซึ่งมีล าดับการท างานเป็นขั้นตอนมีกลุ่มบุคคลเป็นกลไก
ส าคัญในการบริหารงาน การวางแผน การใช้ ประเมินผล
ติดตามผล และแก้ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นกับ ปัจจัยต่างๆ 
ขั้นตอน กรรมวิธี ที่เกิดกับปัจจัยการผลิต 
การซ่อมบ ารุง (Maintenance) “Maintenance - 
the act of sustaining equipment in or restoring it to a 
condition to perform its intended function. 
Maintenance refers to function, not organization; it 
includes Adjustments, Change of consumables, 
Software upgrades, Repair” งานซ่อมบ ารุง การกระท า
เพือ่การรักษาสภาพเครื่องจักรให้สามารถท างานได้ตามที่
ได้ออกแบบไว้ (ตลอดไป) ในด้านการจัดระบบ ปรับแต่ง 
เปล่ียนอุปกรณ์ พัฒนาโปรแกรมควบคุม และการซ่อม 
(Mercer Human Resource Consulting.  2007) 
ขั้นตอน/กระบวนการผลิต  (Production 
Processes) คือ การด าเนินกิจกรรมเพื่อให้ได้มาซึ่งสินค้า
หรือบริการ วัตถุดิบ  ทรัพยากรบุคคล ตลอดจน
ทรัพยากรอื่นๆ เช่น เครื่องจักร เครื่องมือ  ที่จ าเป็นต่อ
การด าเนินกิจกรรมขององค์กร เพื่อต้องการให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ของธุรกิจ   หรือกระบวนการเปล่ียนแปลง 
ปรับปรุง ดัดแปลง ปัจจัย /ทรัพยากรเข้า ให้เกิดเป็น
ผลผลิต ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมาตรฐานตามข้อก าหนดที่
เป็นที่ต้องการของลูกค้า โดยเริ่มต้นกระบวนการจากการ
วางแผนการผลิต กระบวนการการสรรหา แสวงหา จัดซื้อ 
จัดจ้างปัจจัยต่างๆ ส าหรับป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิต 
การผลิตตามขั้นตอนที่ก าหนดพร้อมกับการ กระบวนการ
ตรวจสอบ ควบคุม /ประกันคุณภาพผลผลิต และ
กระบวนการ ส่ งมอบผลผ ลิตแก่ ลู กค้ าต่ อ ไป  ใ น
กระบวนการผลิตในระบบอุ ตสาหกรรมส่วนใหญ่
จ าเป็นต้องใช้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรในการผลิตและหลีก
หนีมาพ้นเรื่องการขัดข้อง การเส่ือมสภาพของอุปกรณ์
หรือเครื่องจักรนั้นๆ เพราฉะนั้นงานซ่อมบ ารุงจึงมีความ
จ าเป็นเพื่อ ซ่อม บ ารุงให้อุปกรณ์หรือเครื่องจักร อยู่ใน
สภาพที่พร้อมส าหรับการผลิตตลอดเวลา ดังนั้นจึงจะมี
การแนะน าค าศัพท์ต่างๆ ที่เป็นสากลพร้อมค านิยามศัพท์
ที่ใช้ส่ือสารในงานซ่อมบ ารุง เพื่อให้เกิดความเข้าใจที่
ถูกต้อง และส่ือสารได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยที่งาน
ซ่อมบ ารุงนั้นจะมีหลากหลายรูปแบบ ประเภทต่างๆ อัน
ขึ้นอยู่กับลักษะงานผลิต เครื่องจักร การบริหารจัดการ 
รวมถึงสถานการณ์ที่เกิดขึ้นระหว่างการปฏิบัติงาน และ
การตัดสินใจ ได้แก่ 
1. การซ่อมบ ารุงหลังเกิดเหตุ (Break Down 
Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงหลังจากเกิดการขัดข้อง 
เสียหายของอุปกรณ์หรือเครื่องจักรแล้วโดยไม่สามารถ
คาดการณ์ล่วงหน้าได้ 
2. การซ่อมบ ารุงแบบป้องกัน (Preventive 
Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงก่อนการขัดข้อง 
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เ สียหายของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร โดยสามารถ
คาดการณ์ ก าหนด แผนการซ่อมตามช่วงเวลาหรอตาม
จ านวนการใช้ ล่วงหน้าได้ และยังสามารถวางแผน
ก าลังคน อะไหล่ให้เหมาะสมต่อไป 
3. การซ่อมบ ารุงแบบขจัดปัญหาให้หมดไป 
(Design out Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงที่กระท า
เพื่อการขจัดปัญหาที่เกิดขึ้น ด้วยการออกแบบจัดระบบ 
ปรับแต่ง เปล่ียนอุปกรณ์ พัฒนาโปรแกรมควบคุม  
4. การยืดอายุให้ยาวนาน (Lifetime Extension) 
คือ การซ่อมบ ารุงที่กระท าการออกแบบ จัดระบบ 
ปรับแต่ง เปล่ียนอุปกรณ์ พัฒนาโปรแกรมควบคุม เช่น 
การทดแทนด้วยวัสดุที่แข็งแรงทนทานกว่า การเขียน
โปรแกรมลดการสูญเปล่าของการเดินเครื่องจักร เป็นต้น  
5. การซ่อมบ ารุงแบบปรับปรุง (Improvement 
Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงที่กระท าการปรับปรุง 
แก้ไขแบบ ติดตั้งระบบใหม่ พัฒนาทดแทนด้วยอุปกรณ์
ประสิทธิภาพสูง พัฒนาโปรแกรมควบคุมแบใหม่ เพื่อการ
เพิ่มประสิทธิภาพ ประสิทธิผลของเครื่องจักรอุปกรณ์
นั้นๆ 
6. การซ่อมบ ารุงตามสภาพ (Condition Based 
Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงตามอาการ ตามสภาพ
ความสึกหรอเสียหายของอุปกรณ์ ที่สามารถเห็นได้ 
สัมผัสได้ วัดประเมินสภาพได้ด้วยเครื่องมือวัดต่างๆ แต่
ต้องพึงระวั ง ให้วิ เคราะห์ผลกระทบการอุปกรณ์ที่
เกี่ยวเนื่องด้วย 
7. การซ่อมบ ารุงตามก าหนดเวลา (Fixed Time 
Maintenance) คือ การซ่อมบ ารุงตามตารางเวลา
ปรับแต่ง เปล่ียนอุปกรณ์ ที่ได้ศึกษาอายุการใช้งานของ
เครื่องจักรอุปกรณ์นั้นๆ แล้ว จะช่วยให้สามารถค านวณ
การจัดเตรียมอะไหล่ได้อย่างถูกต้องทั้งเชิงปริมาณและ
ต่อรองราคาได้อย่างเหมาะสม มีค่าใช้จ่ายที่แน่นอน  
 
ตัววัดประเมินผลการปฏิบัติงาน 
ตัววัดประเมินผลการปฏิบัติงาน (Performance 
Measurement Index) คือ รายการ ตัวชี้วัดที่ท าการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานที่ยอมรับเพื่อให้
ระบบการบันทึกข้อมูลเป็นที่เข้าใจตรงกันและน าไปสู่การ
ก าหนดมาตรการการแก้ไขปรับปรุงที่ถูกต้องเหมาะสม
เป็นมาตรฐานในหน่วยงานนั้นๆ ต่อไป (SEMATECH, 
2001) ได้แก่ 
1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness หรือ OEE) (พูลผล, 2538: 
11) คือ ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรเท่ากับดัชนี
วัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยค านวณ จาก
ความพร้อม(เวลา)ในการท างานของเครื่องจักรเทียบกับ
เวลาที่วางแผนไว้ ความเร็วที่เครื่องจักรผลิตจริงเทียบกับ
ความเร็วมาตรฐาน ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ได้มาตรฐาน
เทียบกับผลิตภัณฑ์ที่ผลิตทั้งหมด 
1.1 ความพร้อม (Availability) คือ ความพร้อม
ในการใช้งานของเครื่องจักรโดยไม่เกิดเหตุขัดข้องหรือ
การปรับตั้ง ปรับแต่ง และการรอให้พร้อมเช่น รออุณหภูมิ 
1.2 สมรรถนะ (Performance) คือ 
ความสามารถในการผลิตด้านความเร็ว ไม่มีการสูญเปล่า
ของการเดินเครื่องจักร การไม่ปรับความเร็วให้ลดลงเพื่อ
รักษาสภาพการผลิต หรือการเข้าตรวจสอบการท างาน 
1.3 คุณภาพผลิตภัณฑ์ (Rate of Quality 
Product) คือ อัตราผลผลิตที่ได้มาตรฐานเทียบกับจ านวน
ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
2. Mean Time Between Failure (MTBF) คือ 
ระยะเวลาเฉล่ียของเครื่องจักรที่สามารถท าหน้าที่ (ผลิต)
ได้ ระหว่างการเสียแต่ละครั้ง ต่อเวลาในการผลิตตาม
แผน หารด้วย จ านวนครั้งของการหยุดเครื่องเนื่องจาก
ความเสียหายของเคร่ืองจักร (เคร่ืองจักรอยู่ในสภาวะที่ไม่
สามารถผลิตงานได้) 
3. % Down time  คือ เวลาที่เครื่องจักรไม่อยู่ใน
สภาวะพร้อมที่จะท างาน(ผลิต) ตามที่ได้ออกแบบ ไม่รวม
เวลาที่ไม่ได้ผลิตเนื่องจากการที่ไม่ได้วางแผนไว้ 
4. Mean Time Between Repair (MTTR) คือ 
การซ่อมบ ารุง เพื่อคืนสภาพเครื่องจักรตามที่ออกแบบไว้ 
โดยการรวมเวลาในการซ่อมบ ารุงทั้งหมด หารด้วย
จ านวนครั้งของการซ่อมบ ารุง 
5. Mean Time Between Assist (MTBA) คือ 
ระยะเวลาเฉล่ียของเครื่องจักรที่สามารถผลิตได้ ระหว่าง
การหยุดและต้องท าการช่วยเหลือแต่ละครั้ง ต่อจ านวน
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เวลาของเคร่ืองจักรที่สามารถผลิตได้ หารด้วยจ านวนครั้ง
ของการหยุดเครื่องเนื่องจากข้อขัดข้องของเครื่องจักร 
(เคร่ืองจักรอยู่ในสภาวะที่ไม่สามารถผลิตงานได้ชั่วคราว) 
6. Mean Unit Between Assist (MUBA) คือ 
จ านวนผลิตภัณฑ์เฉล่ียของเครื่องจักรที่สามารถผลิตได้ 
ระหว่างการหยุดและต้องท าการช่วยเหลือแต่ละครั้ง ต่อ
จ านวนผลิตภัณฑ์ของเครื่องจักรที่สามารถผลิตได้ หาร
ด้วยจ านวนครั้งของการหยุดเครื่องเนื่องจากข้อขัดข้อง
ของเคร่ืองจักร (เครื่องจักรอยู่ในสภาวะที่ไม่สามารถผลิต
งานได้ชั่วคราว) 
7. Unit Per Hour (UPH) คือ ปริมาณการผลิต 
(หน่วย) ต่อชั่วโมงการผลิต เช่น ผลิตได้ 5,000 ตันต่อ
ชั่วโมง, เชื่อมเหล็ก 1,000 เส้น ต่อ 8 ชั่วโมง 
8. Mean Time to Waiting (MWT) คือ เวลาใน
การรอการซ่อมบ ารุง เพื่อคืนสภาพเครื่องจักรตามที่
ออกแบบไว้ โดยการรวมเวลาในการรอทั้งหมด หารด้วย
จ านวนครั้งของการรอซ่อม 
9. Maintenance Delay คือ เวลาที่เครื่องจักรไม่
สามารถกลับคือสู่การท าการผลิตได้ตามที่ก าหนดไว้ อาจ
เน่ืองจากเหตุผลใด ๆ เช่น รออะไหล่ รอการตัดสินใจ รอ
ระบบเอกสาร รอบริการต่างๆ  เป็นต้น 
10. Set up/change over time  คือ เวลา
ต่าง ๆ ในการปรับเครื่องจักรให้สามารถท างานได้ตามที่
วางแผนไว้ 
11. Conversion คือ เวลาในการปรับเปล่ียน
กระบวนการผลิตตามที่วางแผนไว้ เช่น การปรับเปล่ียน
กระบวนการผลิตจากผลิตภัณฑ์ A เป็นผลิตภัณฑ์ B, 
การปรับจ านวนการผลิตต่อหน่วย แต่ไม่รวมเวลาในการ
ปรับปรุงเครื่องจักร ,สร้างเพิม่ เป็นต้น 
12. Equipment Test คือ กระบวนการในการ
ทดสอบความถูกต้องของเครื่องจักรที่ไม่ได้ผลิต เป็น
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป) 
13. Verification Run คือ กระบวนการตรวจสอบ
เครื่องจักรโดยใช้ชิ้นงานจริง เพื่อเป็นการยืนยันความ
ถูกต้องของการท างานของเคร่ืองจักรหลังการซ่อมบ ารุง 
14. Facilities Related คือ เวลาที่เครื่องจักรไม่
สามารถปฏิบั ติ ง านได้ตามก าหนดไว้  เนื่ อ งจาก
สภาพแวดล้อมทั่วไป เช่น  น้ าไม่ไหล ไฟไม่มี แอร์ไม่เย็น 
ความชื้นไม่ได้ แก๊สหมด เป็นต้น ซึ่งเครื่องจักรนั้นอยู่ใน
สภาวะที่พร้อมท างานทุกประการ 
รู ป ก ร าฟรู ป อ่ า งน้ า ต่ อ ไปนี้  แ สดงถึ ง ก า ร
เส่ือมสภาพตามอายุของเครื่องจักรโดยอัตราการขัดข้อง
จึงมีจ านวนมากในช่วงแรกของการติดตั้ ง  เริ่ม ใช้
เครื่องจักร เนื่องจากเป็นช่วงการเรียนรู้ของผู้เกี่ยวข้อง 
เช่นการใช้เคร่ืองของพนักงาน การแก้ไขปัญหาใหม่ๆของ
ช่างเทคนิค หรือการออกแบบค่าการควบคุมต่างๆของ
วิศวกร แต่อาการขัดข้องนี้จะลดลงและคงระดับ อัน
เนื่องจากการเรียนรู้และประสบการณ์ของพนักงานสูงขึ้น 
แต่จะเริ่มเกิดอาการขัดข้องขึ้นอีกครั้ง เมื่ออะไหล่ สภาพ
การติดขัดต่างๆ ของเคร่ืองจักรและต้องการการซ่อมบ ารุง
เพื่อฟื้นฟูสภาพเครื่องจักรสามารถแบ่งได้เป็น 3 ช่วงเวลา 
ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปประกอบ 1 กราฟรูปอ่างน้ า 
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1. ช่วงที่ 1 ช่วงติดตั้ง, ปรับแต่ง (Setup) การ
เรียนรู้ เป็นช่วงต้นของการติดตั้งเครื่องจักรใหม่จาก
ผู้ผลิตโดยส่งวิศวกรและทีมติดตั้ งมาตั้ง เครื่องจักร 
ปรับแต่งให้เหมาะสมกับสายการผลิต พร้อมกับท าการ
ฝึกอบรมให้กับผู้ควบคุมเคร่ือง ช่างเทคนิค รวมถึงวิศวกร
ที่รับผิดชอบเครื่องจักรนั้น ซึ่งเป็นช่วงการเรียนรู้ใหม่ ท า
ให้มีข้อผิดพลาดเกิดขึ้น 
2. ช่วงที่  2 ช่วงเสถียร เป็นช่วงที่มีการใช้
เคร่ืองจักรสักระยะหนึ่งท าให้ผู้ควบคุมเครื่อง ช่างเทคนิค 
รวมถึงวิศวกรมีประสบการณ์และสามารถแก้ปัญหาทั่วไป
ได้อย่างเหมาะสมกับเหตุขัดข้องของเครื่องจักร ท าให้
ระดับของการขัดข้องอยู่ในสภาวะคงตัว 
3. ช่วงที่ 3 ช่วงเส่ือม (Deteriorate) เป็นช่วงที่
มีการใช้เคร่ืองจักรจนถึงระยะที่อุปกรณ์ อะไหล่ที่ผ่านการ
ใช้งานจนเริ่มมีความสุกหรอ เสียหายเกิดขึ้น ท าให้ระดับ
ของการขัดข้องอยู่ในสภาวะที่สูงขึ้น ซึ่งเป็นสัญญาณแจ้ง
เตือนความต้องการการซ่อมบ ารุง เพื่อฟื้นฟูสภาพให้
กลับมาใกล้เคียงตามที่ออกแบบไว้ให้มากที่สุด เพื่อให
เคร่ืองจักรกลับสู่สภาพในช่วงเสถียรอีกครั้ง 
 รูปภาพต่อไปนี้  แสดงถึงประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักรจะลดลงตามการเส่ือมสภาพของเครื่องจักรโดย
เมื่อการขัดข้องของเครื่องจักรสูงขึ้นถึงระดับที่สูงกว่าที่
ก าหนดนั้น เครื่องจักรมักจะเกิดอาการ หรือ symptom 
ขึ้นผ่านทางด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ (Product Quality) 
ผลิตภาพ (Productivity) ก าลังการผลิต อัตราความเร็ว
ของเคร่ืองจักร เป็นต้น แต่หากเครื่องจักรยังไม่ได้รับการ
ปรับปรุงแก้ไขหรือการฟื้นฟูสภาพ กลับสู่ระดับมาตรฐาน 
เครื่องจักรนั้นก็จะเริ่มผลิตของเสีย (Defect) แต่หากยัง
ไม่ได้รับการแก้ไขอย่างถูกต้องเครื่องจักรนั้นจะเป็นการ
เสียอย่างถาวร หรือ Completed fail ซึ่งจะท าให้การซ่อม
บ ารุงที่ต้องการค่าใช้จ่ายสูงมากหรืออาจจ าเป็นต้อง
ยกเลิกการใช้งานในที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปประกอบ 2 กราฟแสดงประสิทธิภาพ/สภาพของเครื่องจักร 
 
ศัพท์ลักษณะปัญหา สาเหตุ และการแก้ไข
ต่างๆ ในการผลิต 
ศัพท์ปัญหาและสาเหตุต่างๆโดยทั่วไป ที่สามารถ
เลือกใช้เพื่อการรายงานและบันทึกข้อมูล ในการผลิตเพื่อ
การงานซ่อมบ ารุงตามมาตรฐาน พร้อมความหมายของ
ค าต่างๆ ทีใช้ในระบบบันทึกข้อมูลด้านงานซ่อมบ ารุงกัน
โดยทั่วไป ได้แก่ ไม่มี (No/Not) ปรับแต่งผิด (Miss-
alignment) ผิดต าแหน่ง (Miss-position) ไม่แตะ/ไม่
สัมผัส (Un-touch) ผิด (Wrong) ไม่ตรงกลาง (Non-
center) สึก/กร่อน (Worn-out) ร้าว (Crack) หลวม 
(Loose) ไม่ตรวจจับ (Not detect) ไม่ต่อ (No connect) 
ไม่ก าเนิด/ไม่จ่าย (Not generate) แตก/หัก (Broken) 
เส่ือม (Deterioration) ติดฝืด (Sticky) แน่นไป (Too 
Tight) ไม่สามารถที่(Failure to…) ฉีกขาด (Tear) 
เสียหาย (Damage) เสียหายที่ไม่สามารถเห็นได้(Defect) 
ไม่เคล่ือนที่ (Not move) สกปรก(Dirty) หลวม/หลุด 
(Loose) ระเบิด (Blown) การรบกวน (Interference) 
เหนียว/ละลายยึดติดแน่น (Seized) เส่ือมสภาพ
(Deterioration) บิด (Twisted) โก่ง/งอ (Bent) ลัดวงจร 
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(Short) เบียด/เบียดสี (Squeezed) สนิม/ผุพัง 
(Corrosion) อุดตัน(Clogged) รั่ว/ซึม (Leaking) ข้น/
เหนียว (Condensation) หลุด/ไม่ต่อ (Disconnect) 
ศัพท์การแก้ไข (Remedy) ทั่วไป ที่สามารถ
เลือกใช้เพื่อการรายงานและบันทึกข้อมูล ในการผลิตเพื่อ
การงานซ่อมบ ารุงตามมาตรฐาน พร้อมความหมายของ
ค าต่างๆ ทีใช้ในระบบบันทึกข้อมูลด้านงานซ่อมบ ารุงกัน
โดยทั่วไป ได้แก่ บัดกรี/เชื่อม(Soldered/Welded) ต่อ
(Connected) (เปล่ียนแบบทดแทนทั้งชุดReplaced) 
เปล่ียนแบบทดแทนอะไหล่ (Replaced/Partly/Parts) ท า
การโหลดโปรแกรมใหม่ (Reprogrammed) ปิด/เปิดใหม่ 
(Re-set/re-booth) เปล่ียนบางชิ้นส่วน(Change) หล่อล่ืน
(Lubricated) ปรับ/จัดให้เรียบร้อย (Adjust) ปรับเทียบกับ
ม า ต ร ฐ า น  (Calibrated) ขั น / ยึ ด แ น่ น 
(Tightened/Secured) ติด/ตรึง/ยึด (Glued/Sealed) 
 
เครื่องมือทางสถิติที่ใช้ในการเก็บ ศึกษา และ
วิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 
จากการผลิตตามปกติจ าต้องบันทึกข้อมูลการผลิต
รวมถึงข้อมูลการขัดข้องทั้งหมดซึ่งอาจเป็นการบันทึกใน
ระบบที่เป็นเอกสาร เช่น ใบบันทึกการผลิต (Production 
Records) ใบตรวจสอบสภาพการผลิต (Production 
Check Sheet)ใบบันทึกประวัติการซ่อม (Maintenance 
Historical Card) หรือการบันทึกต่างๆ ดังกล่าวเข้าสู่
ระบบฐานข้อมูลทางคอมพิวเตอร์ เพื่อให้ผู้เกี่ยวข้องได้ท า
การตรวจสอบ วิเคราะห์ข้อมูลนั้นๆ เพื่อท าการออกแบบ
การปรับปรุงแก้ไข ป้องกันการขัดข้อง เสียหายหรือการ
เส่ือมสภาพของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร การบันทึก 
ตรวจสอบ วิเคราะห์ข้อมูล ดังกล่าวนี้สามารถประยุกต์ใช้
เครื่องมือทางด้านการควบคุมคุณภาพ (Quality Control 
Tools) และหลักการทางสถิติที่สามารถใช้เพื่อการเก็บ
ข้อมูลเพื่อการบันทึกข้อมูล และจัดท าเป็นรายงาน ในงาน
ซ่อมบ ารุง ดังนี ้
ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ รูปแบบตารางที่
ออกแบบสร้างขึ้นมาเพื่อใช้ เก็บรวบรวมข้อมูล  มา
ท าการศึกษาหรือวิเคราะห์ในการ ด าเนินการปรับปรุง
หรือแก้ปัญหาด้วยกระบวนการ ปรับปรุงงานแบบต่าง ๆ 
แผนผัง/ตาราง/แบบฟอร์มที่มีการออกแบบไว้ล่วงหน้า 
(NXP, 2011) 
 
 
 
รูปประกอบ 3 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 
 กราฟ (Graph) คือ เครื่องมือที่ใช้ในการ
น าเสนอข้อมูลที่รวบรวมมาได้ ในรูปแบบที่ ง่ายต่อ
การศึกษา / วิเคราะห์    หรือง่ายต่อการท าความเข้าใจ 
เมื่อต้องการอธิบายสภาพของข้อมูลนั้น ๆ กราฟเส้น เป็น
วิธีการน าเสนอข้อมูล โดยใช้จุดและส่วนของเส้นตรงที่
ลากเชื่อมต่อจุด ซึ่งแต่ละจุดจะบอกจ านวนหรือปริมาณ
ของข้อมูลแต่ละรายการ นิยมใช้กราฟเส้นกับข้อมูลที่
แสดงการเปล่ียนแปลงอย่างต่อเนื่อง ตามล าดับก่อนหลัง
ของเวลา ได้แก่ กราฟเส้นใช้แสดงแนวโน้มกราฟแท่งเพื่อ
การเปรียบเทียบ กราฟวงกลมเพื่อแสดสัดส่วน (NXP, 
2011)
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รูปประกอบ 4 กราฟเส้น กราฟแท่ง และกราฟวงกลม 
 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือ แผนภูมิที่
ได้ชื่อมาจาก Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตร์และ
สังคมศาสตร์ชาวอิตาลี ซึ่งเป็นผู้ที่คิดวิธีนี้ขึ้นมา และ
เผยแพร่ในปลายศตวรรษที่ 19 โดยใช้กฎ 80/20 ซึ่งมี
ที่มาจากการส ารวจพบว่า ในประเทศอิตาลียุคนั้น มีคน
รวย 20% คนจน 80% และใน 20% นี้  ครอบครอง
ทรัพย์สิน 80% ขณะที่คน 80% ครอบครองทรัพย์สิน 
20%เครื่องมือที่ใช้ในการน าเสนอข้อมูลที่รวบรวมมาได้ 
ในรูปแบบ ที่ง่ายต่อการศึกษา / วิเคราะห์   หรือง่ายต่อ
การท าความเข้าใจ เมื่อต้องการอธิบายสภาพของข้อมูล
นั้น ๆ  แต่มีลักษณะพิเศษด้วยการเรียงล าดับขนาดของ
ข้อมูลจากมากไปหาน้อย พร้อมแสดงสัดส่วนของข้อมูล 
(NXP, 2011) 
 
 
รูปประกอบ 5 แผนภูมิพาเรโต 
 
 แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect 
Analysis) คือ เครื่องมือที่ใช้ในการระดมสมอง  เพื่อ
ค้นหาสาเหตุของปัญหาอย่างมีระบบ โดยสามารถแสดง
ให้เห็นถึงหมวดหมู่ของสาเหตุต่าง ๆ รวมถึงแสดงให้เห็น
ความต่อเนื่อง   หรือความสัมพันธ์ ของสาเหตุต่าง ๆ 
(NXP, 2011) 
 
 
รูปประกอบ 6 แผนภูมิเหตุและผล หรอืผังกางปลา 
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 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิ
ควบคุมเป็นเคร่ืองมือคุณภาพที่รู้จักกันดีและเข้าใจได้ง่าย
ที่ สุด มีผู้ เขียนเรื่องเกี่ยวกับการสร้างและการใช้ไว้
ค่อนข้างมาก แผนภูมิควบคุมโดยพื้นฐานแล้วเป็นเรื่อง
ของสถิติ โดยมีหลักการในการตรวจสอบความแปรปรวน
ทางสถิติของกระบวนการ โดยต้องท าการประเมินเพื่อหา
ระดับของความแปรปรวนของกระบวนการว่าอยู่ ใน
ขอบเขตของช่วงที่ก าหนดไว้ หรือมีอะไรท าให้กระบวน
ออกไปนอกการควบคุม (out-of-control) หรือไม่ 
ตัวอย่างเช่น การผลิตชิ้นส่วนของบ้าน โดยใช้เครื่องกลึง
อัตโนมัติ โดยวัดความให้มีขนาดตามที่ก าหนด แต่ละชิ้น
จะมีความแตกต่างกันเล็กน้อย เราจะรู้ได้อย่างไรว่าความ
แปรปรวนนั้น เป็นความแปรปรวนภายใน ( inherent 
variations) ของกระบวนการเอง หรือเกิดการ
เปล่ียนแปลงบางอย่างขึ้นภายในระบบ เช่น เครื่องมือมี
ความคมลดลง ท าให้ต้องมีการปรับแต่งใหม่ แนวคิดของ
แผนภูมิควบคุม คือการวัดความแปรปรวน โดยการวัด
ตัวอย่างซ้ า ค านวณค่าของขีดจ ากัดบน (upper control 
limit) และขีดจ ากัดล่าง (lower control limit) ถ้ามีข้อมูล
ตรงจุดใด อยู่เกินระดับของขีดจ ากัด แปลว่าต้องน ามา
พิจารณา เพื่อหาทางแก้ไข หรืออย่างน้อยก็ควรติดตาม
ตรวจสอบกระบวนการให้ใกล้ชิดยิ่งขึ้น (NXP, 2011) 
 
 
รูปประกอบ 7 แผนภูมิควบคุม 
 
 ฮีสโตรแกรม (Histogram) คือ เครื่องมือที่ใช้
แสดงลักษณะการกระจาย และความแปรปรวนของข้อมูล 
ท าให้เห็นได้อย่างชัดเจนสามารถท าให้มองเห็นได้ทันที 
ว่าตัวอย่างที่เก็บมาจากกระบวนการน้ันมีการกระจายของ
ข้อมูลอย่างไร histogram ที่มีการกระจายของข้อมูลดังรูป
ด้านบน เรียกว่า histogram แบบปกติ (normal) หรือ 
Gaussian histogram รูปแบบของ histogram มีหลาย
ลักษณะ การตรวจสอบ histogram จะสามารถแสดงให้
เห็นถึงปัญหาจากการสุ่มตัวอย่าง หรือปัญหาที่เกิดจาก
กระบวนการ (NXP, 2011) 
 
 
 
รูปประกอบ 8 ฮีสโตรแกรม 
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จากข้อมูลทั้งหมดข้างต้นนี้สามารถช่วยท าให้
ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเข้าใจและสามารถส่ือสารได้ตรงกัน
ได้กับทุกๆหน้าที่ในฝ่ายผลิตพร้อมที่จะปฏิบัติงานใน
อุตสาหกรรมการผลิต ช่วยลดการผิดพลาดของข้อมูลที่จะ
ส่งผลให้การวิเคราะห์สถานการณ์ของปัญหาและหา
สาเหตุรากเหง้า (Root Cause) ที่แท้จริงนั้นผิดพลาด
ส่งผลต่อเนื่องให้ไม่สามารถท าการปรับปรุง แก้ไขได้
อย่างตรงจุดสาเหตุ ปัญหาต่างๆ หรือเป็นเพียงการแก้ไข
อย่างผิวเผิน ชั่วคราว เท่านั้น ในทางตรงกันข้ามหาก
ปัญหาได้รับการวิเคราะห์ แก้ไขปรับปรุงอย่างถูกต้อง
สมบูรณ์ และมีการเฝ้าตรวจสอบ (Monitoring) การทวน
สอบ (Verification) ตามระเวลาที่เหมาะสมแล้ว ปัญหา
นั้นก็ลดน้อยลงจนหมดไปอย่างถาวร ท าให้สามารถ
ปฏิบัติการผลิตได้อย่างมีคุณภาพทั้งเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ และข้อมูลทั้งหมดข้างต้นนี้ยังสามารถใช้เป็น
เอกสารประกอบการสอนส าหรับพนักงานที่เริ่มปฏิบัติงาน
ใหม่ซึ่งมักจะเป็นผู้ที่พึงส าเร็จการศึกษาทุกระดับที่ยังมี
ความรู้  ความเข้าใจ ศัพท์และความหมายต่างๆ ใน
อุตสาหกรรมการผ ลิต  ส าหรับการปฏิบัติ ง านใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้อย หรือเป็นเอกสารการอบรมใน
การปัจฉิมนิเทศให้กับผู้ที่จ าส าเร็จการศึกษาก่อนการเข้า
สู่ตลาดแรงงานโดยเฉพาะงานภาคอุ ตสาหกรรม 
สอดคล้องกับ ภานุวัฒน์ (2557) ที่พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่
เป็นนักศึกษาช่างอุตสาหกรรมสามารถท าแบบทดสอบ
ความรู้ เรื่องการซ่อมบ ารุงของนักศึกษาช่างอุตสาหกรรม
ได้ร้อยละ 38.28โดยมีระดับความต้องการการความรู้ 
ความเข้าใจ ในเรื่องลักษณะปัญหาทั่วไปในระบบสากล 
เครื่องมือทางสถิติ เบื้องต้น และการประเมินสภาพ
เครื่องจักรในงานซ่อมบ ารุง บทบาทหน้าที่ของต าแหน่ง
งานต่างๆ ในงานซ่อมบ ารุง การวัดประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรต่างๆ ในงานซ่อมบ ารุง และลักษณะสาเหตุ
ทั่วไปในระบบสากล ตามล าดับ ซึ่งข้อมูลจากบทความนี้
จ ะ เป็ น ส่ วนหนึ่ ง ใ นการช่ ว ย ใ ห้ ก า รผ ลิตของทุ ก
อุตสาหกรรมตั้งแต่ระดับเล็กจนกระทั่งถึงการผลิตใน
ระดับสากล มีประสิทธิภาพสูงสุดต่อไป 
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